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Wo Abwaschbarkeit, gute elektrische und ther- 
mische Isolation, Unempfindlichkeit gegenSauren und 
Laugen, Kalte, Nasse, krasse Temperaturanderungen, 
klimatische Einfliisse od. dgl. verlangt werden sind 
mit Kunststoffen iiberzogene oder daraus bestehende 
Mobel vorteilhaft, zumal sie keiner Lackierung be- 
durfen. Ein Mobel, das mit besonderem Vortei aus 
Kunststoffen bestehen konnte, ist ein Kuhlschrank fur 
Haushaltszwecke. Es hat daher nicht an Versuchen 
eefehlt, Kiihlschrankgehause aus Kunststoffen aufzu- 
bauen. Es ist schon vorgeschlagen worden solche Ge- 
hause aus mittels Formen gepreflten Einzelteilen 
zusammenzusetzen. Dies erfordert aber jrofle, teuere 
Prefiformen und ebensolche Pressen. Man hat aucn 
schon versucht, Kiihlschrankgehause unter Verwen- 
dung von Kunststofftafeln aufzubauen. Da diese 
Tafeln aber bei weitem nicht die Festigkeit der lux 
diese Zwecke gebrauchlichen Blechtafeln besitzen, ist 
ein bloBer Austausch von Blech gegen Kunststoff auch 
dann nicht moglich, wenn man letzteren mtt entspre- ao 
chend verstarkter Wandung ausfuhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Kiihlschrankgehause oder ahnlich aufgebautes, kasten- 
formiges Mobelstuck, dessen Wande aus Kunststoff 
bestehen, zu schaffen, welches genugende Festigkeit a 5 
aufweist, dabei aber aus Einzelteilen besteht, die lm 
Ausgangszustand handelsubliche Kunststofftafeln vor- 
stelten und deren Verformung mit einfachen und billi- 
gen Mitteln moglich ist. Der Vorteil eines solchen 
Gehauses liegt neben seinen giinstigen Eigenschaften. 
die eine Folge der Verwendung des Kunststoffes als 
Baustoff an sich sind, darin, daB ein solches Gehause 
auch in kleineren Stiickzahien mit wirtschafthchen 
Mitteln herstellbar ist. 

Die Erfindung besteht darin, daB die Wande aus in 
an sich bekannter Weise thermisch verformten, ur- 
sprunglich planen Platten eines an sich ebenfalls be- 
kannten thermoplastischen Materials liergestellt sind 
und daB wenigstens einige Wandteile Biegezonen auf- 
weisen, deren Achsen im Winkel zueinander stehen, 40 
wahrend andere Wandteile parallel zueinander ste- 
hende Biegezonenachsen besitzen und daB Flansche 
der Wandteile, die sich langs langgestreckter Rand- 
bereiche iiberlappen, groBflachig miteinander verbun- 
den sind. Fur manche Bauteile ist es dabei zweck- 45 
maBig. daB die Deformation einer urspriinglch planen 
Platte bis zur Bildung eines wannen- oder trogformi- 
gen Innenteiles getrieben ist, der bei Kuhlschranken 
insbesondere den das Kiihlgut aufnehmenden Raum 
schrankseitig begrenzt. Eine spezielle Versteifung laflt 50 
sich erzielen, wenn die Flansche in der Richtung lhrer 
Langserstreckung verlaufende, versteifende Profihe- 
rungen besitzen. 

Es ist gefunden worden, dafl diese Bauweise mit 
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einem vergleichsweise sehr geringen Materialaufwand, 
d. h. dunnen Wanden, zu voll ausreichend steifen Bau- 
korpern fuhrt. Zuriickzufuhren ist dies hauptsachlich 
darauf, daB die im Winkel zueinander stehenden 
Achsen der Biegezonen zu spharisch gekrummten Tei- 
len ftihren und weil die Verformung auf thermischem 
Wege sehr weit getrieben werden kann und wird, 
besitzt dieser Korper groBe Steifheit. Eine zusatzliche 
Versteifung des raumlichen Gebildes erhalt man durch 
die sich uberlappenden Randbereiche, in denen eine 
groBflachige thermische VerschweiBung moglich 1st. 
Die Erfindung beruht somit auf einer besonderen Ver- 
formungstechnik, die mit einer eigenartigen Gerust- 
bildung verbunden ist, das Ganze in Anwendung auf 
thermoplastische, ursprunglich plane, handelsubliche 
Kunststoffplatten. . 

Die Zeichnungen zeigen ein erfindungsgemafl aut- 
gebautes Kiihlschrankgehause und dienen der Erlaute- 
rung weiterer Ernndungsmerkmale. 

Fig. 1 ist ein Vertikalschnitt durch das Kuhl- 
schrankgehause langs seiner Symmetrieebene I-L der 
Fig. 2, wahrend die . , 

Fig. 2 einen (halben) Horizontalschnitt nach Ume 
II-II der Fig. 1 veranschaulicht; 

Fig. 3 ist eine schaubildliche Ansicht eines Kuhl- 
kastenteiles, .... 

Fig 4 ein Querschnitt durch die Kuhlschranktur. 

Platten aus thermisch, d. h. unter Anwendung von 
Warme verformbarem Kunststoff konnen fur die vor- 
liegenden Zwecke z. B. aus Polyvinylchlorid bestehen. 
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Zur Verformung solcher Platten wurde u. a. das so- 
genannte Blasverfahren entwickelt, welches darin be- 
steht. dafl man eine Platte durch Erhitzung plastisch 
macht und dann mittels Luftdruck in eine Hohlform 
preBt oder saugt, wobei die an der Form anhegende 
Plattenseite alle Formeinzelbeiten getreulich wieder- 
gibt und die ganze Platte 'nach Abkuhlung die ihr 
erteilte Gestalt unverlierbar behalt. Ein anderes ther- 
raisches Verformungsverfahren ist das Ziehen der 


Es ist an sich nicht neu, den Kasten eines Kuhl- 
schrankes selbst aus Schaummasse aufzubauen und 
rait Schaummasse zu isolieren. Ein diesbezuglicher 
Vorschlag geht dahin, in einer Form die Innen- und 
AuBenwand des Kastens aus harten Schaumkunst- 
stoffen zu gieBen und den nach Entf ernung des Kernes 
entstehenden Hohlraum mit leichten und demgemaB 
wenig tragfahigen Schaumkunststoffen auszufullen. 
Im vorliegenden Fall wird nun ein besonders zweck- 


rmsches Verformungsvertanren ist aas pencil uu im vuu^uiuu. * ~« . , _ 

P^ubcr SSU das ahnlich dem Ziehen von Blech 10 mafiiges Verfahren angegeben, wie man den zwischen 
riatie uoer i^otiic, i±ao . i ai^u*** nrcnnmal rli n suien Tafeln eineeschlosse- 


vor sich geht. Durch diese Formungsverfahren kann 
man aus ebenen Platten auch spharische, raumliche 
Gebilde erzeugen. Diesen Methoden, die an sich nicht 
Gegenstand dieses Patentes bilden, ist die Vermeidung 
grofler Pressen gemeinsam. 

Zunachst wird eine auBere und eine innere Ober- 
flache oder Haut unter Bedachtnahme auf vorhandene 
Plattengroflen und VerformungsmogLichkeiten fest- 
eeleet. Im gezeigten Beispiel besteht die auflere Haut 


uci duw, «vt 6 wi w-a. ^v^uw* — , o— - " . » 

von Aufienhaut und Fullmasse, eine hohe Festigkeit 
a'ufweist, so dafl man mit besonders diinnem Platten- 
material auskommt. 

Stehen die Biegekanten einer Platte im Winkel zu- 
einander, so erhalt man Gebilde versteifter Raum- 
form. (Da es sich nicht urn scharfe Biegekanten, 
sondern Abrundungen handelt, wird hier von Biege- 
zonen gesprochen.) Derartige im Winkel zueinander 


den dichten, urspriinglich planen Tafeln eingeschlosse- 
nen Hohlraum mit einem Schaumkunststoff ausfullen 
und diesem gleichzeitig mittragende Aufgaben zu- 
teilen kann. Zu diesem Zweck wird die Aushartung 
15 der Schaummasse im Hohlkorper selbst unter Druck 
voilzogen, was dadurch geschieht, daB man den schau- 
raigen Kunststoff unmittelbar nach seiner Versetzung 
mit dem Hartungsztisatz in den Hohlkorper, der auch 
gelegt. Im gezeigten Beispiel Destent oie aunere xi»i durch Holzldsten 27 versteift sein kann (Fig 4), ein- 
des ^KuWschrankgehauses aus zwei Seitenteilen 1, 1', ao mt un d diesen Hohlkorper sodann verschheBt. Der 
die bei 2 und 3 (Fig. 2) rechtwinklig abgebogene Flan- mit dem Ausschaumen verbundene Temperatur- und 
Se aufweisen, von denen der Flansch4 verhaltnis- Druckanstieg bewirkt eine feste Anpre f sung der 
SiSKSst. wahrend der Flansch 5 mittels eines Schaummasse an die Wande des Hohlkorpers und 
Lapplns 6 und e nes Ansatzes 7, welche beiden Telle eine gute Verbindung mit diesen. Man erhalt auf diese 
to^e TSSonigienz^ die Half te der Kuhl- * Weise nach dem Erharten eine Art Verbundkorper, 
schrankvorderwand bilden. Der Seitenteil 1 besitzt an der aber, wegen der bestehenden umigen Vwbindung 
seiner Unterseite noch einen nach einwarts weisenden 
Flansch 8, wodurch der Seitenteil 1 im Unterteil ein 
spharisch gekrummtes Gebilde vorstellt. Der zweite 
Seitenteil 1' ist in Fig. 3 lediglich strichliert einge- 30 
zeichnet. Er besitzt eine zum Seitenteil 1 spiegel- 
symmetrische Form. Es ware moglich, die Teile 1 
und 1' zu einem einzigenTeil zu vereinigen, falls Aus- 

eanesplatten geniigender GroBe vorhanden sind. wu«i s^p a — — / r*"f . "V , - c*-*„« 

Die Beerenzung des Kuhlraumes wird durch einen 35 stehende Biegezonen weist beispielsweise der Seiten- 
wannenfofmigen Innenteil 10 gebildet. Die Enden teil 1 auf. In diesem stehen die Biegezonen der 
Teiner Wande gehen in eine Erw^iterung 11 uber. Die Flansche2 und 3 im Winkel zu den Biegezonen des 
RucWand wird durch den Teil 12 gebildet, der Flan- Flansches 8, d. hi dafl der vorgebogene S«tenteJ 1 
sche 13 besitzt in sich schon » als0 ohne noch mlt den ubn S en Teilen 

Aus den Fig. 2 und 3 ist zu ersehen, daB sich der 40 des Kiihlschrankes verbunden zu sein, ein sehr form- 
Sctentetl und die Ruckwand 12 mit den Flanschen steifes Raumgebilde vorstellt. In besonderem MaBe 
4 und 13 beriihren, was bereichsweise auch fur die gilt dies fur den wannenformigen Innenteil 10 E 1st 
TeUe 1 und 10 gilt (vgl. Fig. 2). Die genanntenEinzel- nun sehr vorteilhaft ein derartiges in sich versteiftes 
tei i werden lurch Verkllbung oder VerschweiBung Gebilde mit einem Bauteil zu kombmieren welcher, 
figs dksTr Berdch^ ^ miteinfnder verbunden. Der 45 weil er bloB parallel zneinander verlaufende B,ege- 
Kaften erhTlt dadurch Verstarkungen, die zusammen zonen aufweist, unversteifte Ratunto besitzt Em 
2 weitien Versteifungen dieser Art eine Art Trag- derartiger Teil ist die Ruckwand 12. Sie 1st, insoweit 
^ThSSi ihre Schenkel wegen der Parallehtat der Biegezonen 

Man kann die Steifheit der tragenden Stutzen ver- leicht von- und zueinander beweglich sind. unvoll- 
ffroBern wenn man gemaB Fig. 5, im Sinne eines wei- 50 kommen versteift. 

K EAS^Leftanale.. eine oder beide Flansch- Eine weitere Moglichkeit, den Kasten "tt^nngem 
tpfiJ ™\t Pmfiliemn^en 15 versieht Materialauhvand zusatzhch zu versteifen, ergibt sich 

' ^Di T^S^^SfL fertig auf den daraus, dafl man parallel zueinander verlaufende 
Kas LaufresetztoDeckstuckie, das mit dem Kasten Wandteile in bekannter Weise durch uberbruckende 
Lt verbunden wird. Es besteht aus einer Unterwand 55 Stege verbindet. Diese 

17 und einer Oberwand 18 mit an den Flanschen des Rohrform, und ein Beispiel dafur 1st in Fig 1 ersicht- 
Unterteiles anliegenden Randern 19. Man kann Ver- lich. Die lotrechten Wande 12 und 10 verlaufen be- 
£fa££ z. B^aus Holzleisten 20 bestehend, vor- reichsweise parallel zueinander. ^^^^ 
sehen. Ein in ahnlicher Weise aufgebauter Bodenteil, dete Abstandsstucke 30 sind ™. ^ ^anto 10 und 
bestehend aus einer inneren Wandplatte21 und einer 60 12 mittels Flansche angeschweiBt. Sie bilden unter 
aufleren Wandplatte 22, ruht auf einer Stutze23. Die Umstanden Leitungsdurchfuhrungen oder sind mit 


Tur bildet einen eigenen Bauteil (ygl. Fig. 4), be- 
stehend aus einem inneren wannenformigen Teil 24 
mit Deckel 26. 

Die von inneren und auBeren Wanden eingeschlos- 
senen Hohlraume werden mit einem warmeisolieren- 
den Material ausgefullt Dieses Material kann z. B. 
aus geharteter Schaummasse bestehen, die dann unter 
-Umstanden auch ihrerseits einen Teil der auf tretenden 
Krafte zu tragen vermag. 


Warmeisoliermaterial gefullt oder enthalten im Sinne 
eines Erfmdungsmerkmales eine Lichtquelle 35, wo- 
durch diesen Stegen eine Doppelfunktion zukommt 
65 Die schlechte Warmeleitfahigkeit der den Kiihl- 
raura begrenzenden Kunststoffwand macht es beson- 
ders vorteilhaft. den Kuhlkasten mehrfach zu unter- 
teilen, was durch Zwischenboden aus Kunststorftafeln 
33 geschehen kann, die, rait Turen 34 versehene, uber- 
70 einanderliegende Raurae ergeben. 32 ist die Kuhl- 
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schlange. Die schlechte Warmeleitfahigkeit der aus 
Kunststoff bestehenden Seitenwand des Kuhlraumes 
sowie der Zwischenboden 33 — die nicht ganz bis zur 
Wand reichen — und der Turen 34 bewirkt, dafi sich 
von selbst in den drei iibereinanderliegenden Fachern 5 
verschiedene Teraperaturen einstellen. So konnte im 
obersten Fach eine Temperatur von z. B. + 2° C, im 
mittleren von etwa -f- 4° C und im untersten Fach von 
etwa + 7 bis 4- 10° C erhalten bleiben. Dieser Vorteil 
ist bei einem aus Blech bestehenden Innenmantel 10 io 
seiner guten Warmeleitfahigkeit wegen nicht ohne 
weiteres erreichbar. 

Es ist an sich bekannt, den Kiihlraum durch waage- 
rechte, herausnehmbare Zwischenboden zu unterteilen 
und die Teilkuhlraume nach vorn durch Turen zu 15 
verschliefien, doch hat man nicht erkannt, dafi man 
durch diese Maflnahmen bei Verwendung von Zwi- 
schenboden aus schlecht warmeleitenden Stoflen in 
Verbindung mit einem Kuhlschrankgehause aus 
Kunststoff und mithin ebenfalls herabgesetzter Warme- ao 
Ieitung innerhalb der Wande selbst ein Temperarur- 
gefalle in den Fachern aufrechterhalten kann, was be- 
sonders fitr die Frischhaltung von Lebensmitteln von 
grofiem Wert ist. 

Gemafi Fig. 1 ist noch eine abschlieflende Boden- 35 
platte 36 vorhanden. Der ganze Kuhlschrank ist auf 
einem Tragrahmen 37 aufgesetzt. Die ruckseitige 
Ausnehmung, die von der Ruck wand 12 und der Ah- 
winkelung 38 der Riickwand begrenzt ist, dient bei 
Absorberkuhlschranken zur Unterbringung der Kuhl- 30 
apparatur. Wurde es sich um einen Kuhlschrank mit 
Kompressormaschine handeln, so konnte diese im 
dann vergrofierten Raum 39 untergebracht werden. 
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1. Kuhlschrankgehause oder ahnlich aufgebau- 
tes, kastenformiges Mobelstuck, dessen Wande aus 
Kunststoff bestehen, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Wande aus in an sich bekannter Weise ther- 
misch verformten, ursprunglich planen Platten 40 
eines an sich ebenfalls bekannten therm oplasti- 
schen Materials hergestellt sind und dafi wenig- 
stens einige Wandteile (1, 10; 17, 18; 21, 22) 
Biegezonen aufweisen, deren Achsen im Winkel 
zueinander stehen, wahrend andere Wandteile (12) 45 
parallel zueinander stehende Biegezonenachsen be- 
sitzen und dafi Flansche (4, 13) der Wandteile, die 
sich langs langgestreckter Randbereiche uber- 
lappen, grofiflachig miteinander verbunden sind. 

2. Kuhlschrankgehause nach Anspruch 1, da- 50 
durch gekennzeichnet, dafi die Deformation einer 


ursprunglich planen Platte bis zur Bildung eines 
wannen- oder trogformigen Innenteiles (10) ge- 
trieben ist, der bei Kuhlschranken insbesondere 
den das Kuhlgut aufnehmenden Raum schrank- 
artig begrenzt. 

3. Kuhlschrankgehause nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Flansche (4, 13) 
in der Richtung ihrer Langserstreckung ver- 
laufende, versteifende Profilierungen (15) besitzen. 

4. Kuhlschrankgehause nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, welches eine innere und auBere 
Wandung aufweist, die bereichsweise parallel zu- 
einander verlaufen und durch rohrformige Ab- 
standhalter miteinander verbunden sind, dadurch 
gekennzeichnet, dafi in mindestens einem der rohr- 
formigen Abstandstiicke (30) eine Lichtquelle (35) 
angeordnet ist. 

5. Kuhlschrankgehause nach einem der An- 
spruch e 1 bis 4 fur Kuhlschranke, bei denen der 
Kiihlraum durch waagerechte, herausnehmbare 
Zwischenboden unterteilt und Teilkuhlraume nach 
vorn durch Turen verschlieflbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Zwischenboden (33) aus 
schlecht warmeleitendem Kunststoff bestehen und 
den Kuhlraumquerschnitt in lotrechter Richtung 
bis auf kleine Durchtrittsoffnungen oder -spalte 
ganzlich ausfullen und wobei auch die die ent- 
standenen Teilkuhlraume nach vorn abschliefien- 
den Tiiren (34) die ihnen zugeordneten Turoffnun- 
gen weitgehend verschliefien. 

6. Verfahren zur Herstellung von Kiihlschrank- 
gehausen nach einem der Ansp ruche 1 bis 5 
und insbesondere von Teilen solcher Gehause, 
indem zunachst ein doppelwandiges Gehause oder 
ein doppelwandiger Gehauseteil hergestellt und 
der von gegenuberliegenden Wanden begrenzte 
Zwischenraum mit Schaumkunststoffen ausgefullt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dafi die zwischen 
der Unterwand (16) und Oberwand (17) bzw. zwi- 
schen dem wannenfdrmigen Teil (24) und dem 
Deckel (26) liegenden Zwischenraume die auch 
versteifende Holzleisten (20, 27) enthalten kon- 
nen, mit dem unmittelbar vorher mit dem Har- 
tungsmittel versetzten Kunststoffschaum gefiillt 
und sodann verschlossen werden. 


In Betracht gezogene Druckschriften : 
Deutsche Patentschriften Nr. 881 732, 853 198, 
844 214, 728 347, 706 028, 648 896, 469 929; 
USA.-Patentschrift Nr. 2 287 622. 
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Where washability, good electrical and thermal insulation, 
lack of sensitivity to acids, alkalis, cold, dampness, sharp 
temperature changes, climatic influences, etc., are required, 
pieces of furniture covered by or consisting of plastics are 
advantageous, particularly when they do not need to be lacquered. 
One piece of furniture that could advantageously consist of 
plastic is a refrigerator for domestic use. There has, as a 
result, been no lack of attempts to produce refrigerator housings 
from plastic. It has already been proposed that such housings be 
assembled from individual parts pressed by the use of molds. But 
this requires large, expensive pressing molds and, likewise, 
presses. The attempt has also been made to produce refrigerator 
housings by the use of plastic sheets. Because these sheets do 
not by far have the strength of the^ sheet_metal employed for the 
purpose, a mere exchange of sheet metal for plastic will likewise 
not be possible, if the latter is produced with correspondingly 
increased wall thickness. 

The invention addresses the problem of producing a 
refrigerator housing or similarly constructed box-like piece of 
furniture with walls consisting of plastic, which exhibits 
adequate strength but consists however of separate parts that in 
their initial state represent commercial plastic sheets that can 


^Numbers in the margin indicate the column in the foreign 

text . 



be shaped with simple and inexpensive means. The advantage of 
such a housing, aside from its favorable properties as a result 
of the use of plastic as a construction material, lie in the fact 
that such a housing can also be manufactured economically in 
lower production numbers. 

The invention consists of the fact that the walls are 
produced in an essentially known manner from thermally shaped, 
originally flat slabs of a likewise known thermoplastic material, 
that at least some of the wall parts exhibit bent zones whose 
axes are angled with respect to one another, whereas other wall 
parts possess parallel bent-zone axes, and that flanges on the 
wall parts, which overlap one another along end zones extending 
in a lengthwise direction, are bonded together over large 
surfaces. For many components, it is thereby expedient for the 
deformation of an originally large, flat sheet to be continued 
until a tub- or trough-like inner part is formed, which on the 
inside, in the case of refrigerators, defines the compartment 
receiving the articles to be cooled. A special stiffening can be 
achieved, if the flanges possess stiffening contours along their 
lengthwise direction . 

It was found that this method of construction with a /2 
comparatively very low consumption of material, i.e., thin walls, 
leads to components with completely adequate stiffness. This is 
primarily attributable to the fact that the mutually angled axes 
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of the bent zones lead to spherically curved components and that 
the resulting body possesses great rigidity, because shaping can 
be and is carried out extensively by thermal means. Additional 
stiffening of the three-dimensional structure is obtained by the 
use of overlapping edge zones, in which thermal welding over a 
large surface is possible. The invention is thus based upon a 
special shaping technique, combined with a novel framework 
structure, the whole being applied to thermoplastic, originally 
flat, commercially available plastic sheets. 

The drawings show a refrigerator housing built up according 
to the invention and serve to explain further characteristics of 
the invention . 

Fig. 1 is a vertical section through the refrigerator 
cabinet along a plane of symmetry I-I in Fig. 2, whereas 

Fig. 2 shows a (half) horizontal section along line II-II in 
Fig. 1; 

Fig. 3 is a pictorial view of a refrigerator part; 

Fig. 4 is a cross section through the refrigerator door. 

Sheets of thermally molda ble plastic, i. e., plastic capable 
of being shaped with the use of heat, can consist, for example, 
of polyvinyl chloride, for the purpose in question. Blow-molding 
techniques, among others, were developed for the shaping of such 
sheets, which consist of the fact that a sheet is rendered 
plastic by the application of heat and then pressed or sucked 


into a hollow mold by means of air pressure, in which case that 
side of the sheet lying against the mold faithfully reproduces 
all the details of the mold and, after cooling, the entire sheet 
permanently retains the shape it has been given. Another thermal 
molding technique is the drawing of the sheet over mandrels, 
which proceeds in a manner similar to that for drawing sheet 
metal. By means of this shaping procedure it is possible to 
produce even spherical, three-dimensional structures from flat 
sheets. What these methods, not in themselves the object of this 
patent, have in common, is the avoidance of large presses. 

The first step is to establish an outer an inner surface or 
skin, while taking the available sheet sizes and shaping options 
into consideration. In the example shown, the outer skin of the 
refrigerator housing consists of two side parts 1, 1", which 
exhibit two flanges bent at right angles at 2 and 3 (Fig. 2), of 
which flange 4 is relatively narrow, while flange 5, by means of 
a projection 6 and a projection 7 encircling half the door 
opening, form half of the refrigerator front wall. The side part 
1 also possesses, on its lower side, an inwardly facing flange 8, 
the lower part of the side part 1 exhibiting a spherically curved 
structure as a result. The second side part 1" is indicated 
merely by broken lines in Fig. 3. It possesses a shape that is 
the symmetrical mirror image of side part 1. It would be 
possible to combine parts 1 and 1" into a single part, if sheets 


of starting material of sufficient size are available. 

The wall of the cooling compartment is formed by a tub- 
shaped inner part 10. The ends of its walls undergo a transition 
into an expansion 11. The back wall is formed by a part 12 that 
possesses the flange 13 . 

From Figs. 2 and 3 is apparent that the side part 1 and rear 
wall 12 make contact with the flanges 4 and 13, which is also in 
certain areas of parts 1 and 10 (compare Fig. 2) . The named 
individual components are bonded together by cementing or welding 
them together along those areas. The cabinet thereby receives 
reinforcements that form a sort of supporting framework together 
with additional stiffening elements of this type. 

The rigidity of the load-carrying supports can be increased, 
if one of the two flange parts is provided with contours 15 
according to a further . characteristic of the invention according 
to Fig. 5. 

The top is formed by a cover piece 16 placed on the cabinet 
as a finished component, which is bonded to the cabinet. It 
consists of a lower wall 17 and an upper wall 18 with edges 19 
that lie upon the flanges of the lower part. Stiffening 
elements, consisting for example of strips of wood, can be 
provided. A similarly constructed bottom part, consisting of an 
inner wall plate 21 and an outer wall plate 22, rests upon a 
support 23. The door is formed by a separate component (compare 



Fig. 4) consisting of an inner tub-shaped part 24 with a cover 
26. 

The hollow spaces enclosed between the inner and outer walls 
are filled with a heat-insulating material. This material can 
consist, for example, of a mass of hardened foam, which, under 
certain circumstances, will then itself be capable of carrying a 
part of the forces arising. 

Constructing the cabinet of a refrigerator itself from a /4 
foam mass, and insulating it with foam mass, is not in itself 
new. A relevant proposal is that the inner and outer wall of the 
box be cast from hard foamed plastics in a mold and that the 
hollow spaces arising after removal of the core be filled with 
foamed plastics that are light and consequently capable of 
providing little support. In the present case, one particularly 
expedient method is now indicated with regard to how the hollow 
space enclosed between the tight, originally flat sheets can be 
filled with a foamed plastic and supporting tasks assigned to it. 
The hardening of the foamed mass in the hollow body is for this 
purpose itself completed under pressure by injecting the foamed 
plastic into the hollow body, which can also be stiffened with 
strips of wood (Fig. 4) immediately following the addition of the 
hardener and then closing this hollow body. The increase in the 
temperature and pressure associated with foaming presses the mass 
of foam firmly against the walls of the hollow body and forms a 
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good bond with the latter. Obtained in this way, after 
hardening, is a type of composite body, which however exhibits 
high strength due to the existing intimate bonding of the outer 
skin a filling mass, so that it is possible to employ 
particularly thin sheet material. 

If the bent edges of a sheet are positioned at an angle 
relative to one another, a stiffened, three-dimensional structure 
will be obtained. (Because the edges in this case are not 
sharply bent, but rounded edges, they are referred to here as 
bent zones.) Such bent zones, angled relative to one another, 
are exhibited for example by the side wall 1. In the latter, the 
bent zones of flanges 2 and 3 are positioned at an angle relative 
to the bent zones of the flange 8, that is to say, the prebent 
side part 1 already represents itself a rigid, three-dimensional 
structure, without yet being bonded to the remaining parts of the 
refrigerator housing. This is particularly true for the tub- 
shaped inner part 10 . It is then very advantageous to combine 
such an intrinsically rigid structure with a component, which, 
because it exhibits merely parallel bent zones, possesses a 
three-dimensional shape that is not stiffened. Such a part is 
the back wall 12. It is incompletely stiffened to the extent 
that its side pieces can be easily moved toward and away from 
each other due to the parallel orientation of the bent zones. 
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A further possibility for providing the cabinet with 
additional stiffness with the use of only a small amount of 
material results from joining mutually parallel wall parts with 
connecting crosspieces in the known manner. These crosspieces 
possess a preferably tubular shape, an example of the same being 
seen in Fig. 1. The vertical walls 12 and 10 extend in part 
parallel to one another. Tubular spacers 30 are welded to the 
walls 10 and 12 by means of flanges. They form under certain 
circumstances conduits for wiring or are filled with heat- 
insulating material or contain, according to one feature of the 
invention, a light source 35, these crosspieces thus serving a 
double function as a result. 

The poor heat-conductive capability of the plastic wall 
enclosing the cooling compartment make it particularly 
advantageous to subdivide the latter one or more times, which can 
take place by means of partitions made from plastic sheets 33, 
the result being multiple spaces lying one above the other, 
equipped with doors 34. 32 is the cooling coil. The poor heat- 
conductivity of the plastic side wall of the cooling compartment 
as well as the partitions 33 - which do not extend all the way to 
the wall - and the doors 34 automatically results in different 
temperatures in the three compartments lying one over the other. 
A temperature of, for example, +2 °C could thus be maintained in 
the top compartment, a temperature of approximately +4 °C in the 


center one and, in the lowermost compartment, a temperature of 
approximately from +7 to +10 °C. This advantage is not directly 
obtainable with an inner jacket 10 made from sheet metal due to 
the high heat-conductive capacity of the latter. 

The subdivision of the cooling compartment by means of 
removable horizontal partitions and the closure of the partial 
cooling compartments at the front by means of doors are known, 
though it was not recognized that these measures and the use of 
partitions made from material with poor heat conductivity in 
conjunction with a refrigerator housing made from plastic and 
likewise low heat conductivity inside the walls themselves can 
maintain a temperature gradient in the compartments, which is of 
great value particularly for preserving the freshness of foods. 

According to Fig. 1, a closing floor plate 36 is also 
present. The entire refrigerator is mounted on a supporting 
frame 37. The opening at the rear, defined by the back wall 12 
and the angles 38, serves to accommodate the cooling apparatus in 
absorber refrigerators. In the case of a refrigerator with 
compressor machinery, the latter could be housed in the enlarged 
chamber 39 . 

PATENT CLAIMS 
1. Refrigerator housing or similarly constructed box-like 
article of furniture with walls consisting of plastic, 
characterized by the fact that the walls are produced from 
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originally flat sheets, shaped by conventional means, of a 
likewise known thermoplastic material, that at least some wall 
parts (1, 10; 17, 18; 21, 22) exhibit bent zones whose axes are 
positioned at an angle relative to one another, while other wall 
parts (12) possess mutually parallel bent zones, and that flanges 
(4, 13) of the wall parts, which overlap along edge zones 
extending in a lengthwise direction, are bonded together over a 
large surface area. 

2. Refrigerator housing according to Claim 1, characterized 
by the fact that the deformation of an originally flat sheet is 
continued until a tub- or trough-like inner part (10) is formed, 
which, in the case of refrigerators, defines the cabinet-like 
compartment receiving the articles to be cooled. 

3. Refrigerator housing according to Claim 1 or 2 , 
characterized by the fact that the flanges (4, 13) possess 
stiffening contours extending in their lengthwise direction. 

4. Refrigerator housing according to one of Claims 1 
through 3, which exhibits an inner and an outer wall, which 
extend in part parallel to one another and are connected together 
by tubular spacers, characterized by the fact that a light source 
(35) is arranged in at least one of the tubular spacers (30) . 

5. Refrigerator housing according to one of Claims 1 
through 4, for refrigerators in which the cooling compartment is 
subdivided by horizontal, removable partitions and the partial 


cooling compartments can be closed by doors, characterized by the 
fact that the partitions (33) consist of plastic having poor heat 
conductivity and that the cooling -compartment cross section is 
entirely filled in the vertical direction to include small 
through openings and gaps, in which case the doors (34) closing 
the resulting cooling compartments at the front also largely 
close the door openings assigned to them. 

6. Process for the manufacture of refrigerator housings 
according to one of Claims 1 through 5 and particularly parts of 
such housing by first producing a double-walled housing or 
double-walled housing part and then filling the intervening space 
defined by opposing walls with foamed plastics, characterized by 
the fact that the intervening spaces lying between the lower wall 
(16) and upper wall (17) or between the tub-shaped part (24) and 
the cover (26) , which can also contain stiffening strips of wood 
(20, 27), are filled with plastic foam that has just been 
combined with the hardening agent and then closed. 


Printed publications considered: 
German patent documents no. 881,772; 853,198; 844,214; 
728,347; 706,028; 648,896; 469,929; 

USA patent document no. 2,287,622. 

1 Page of drawings attached 
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